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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines tordierten Fadens 

@ Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung und 
ein Verfahren zur Herstellung eines extrudierten Fadens 
(10) aus thermoplastischem Kunststoff in bevorzugter- 
weise PA6, insbesondere eines Mahfadens, mit verdrill- 
tem Profil, wobei die Vorrichtung ein Abzugssystem (100) 
zum Abziehen des extrudierten Fadens (10| von einer Ex- 
trudierduse aufweist, Hierbei rotiert das Abzugssystem 
(100) um die Langsachse des abgezogenen Fadens (10). 
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Beschreibung __ Eine flexible Anpassung an unterschiedlichste Umge- 

bungsbedingungen erzielt man dadurch, daB das Abzugssy- 

Die Erfindung betriffi ein Verfahren zur Herslellung eines stem derart angeordnet ist, daB eine Langsachse des abgezo- 

extrudierten Fadens aus ihennoplastischem Kunststoff in genen Fadens im Abzugssysteni parallel oder in einern vor- 

bevorzugterweisc PA6, insbesondere eines Mahfadens, mit 5 beslimmten Winkel zu einer Langsachse des aus der Diise 

verdrilitein Profil. Fcmcr bcirifft die voriiegende Erfindung austretenden extrudierten Fadens liegt. 

eine Vorrichlung /ur Tlcrstcllung eines extrudierten Fadens Ein rationelles und schnelles Herstellungsverfahren er- 

aus thennopiasiischcin Kunstsiotfin bcvor/ugterweisePA6, zielt hian dadurch, daB das Abzugissystem in Schritt (c) 

insbesondere eines Mahfadcns. mit vcrdrilUcin Profil, wobei gleichzeitig einen Zug auf den extrudierten Faden ausUbt, so 

die Vorrichlung cin Ab/.iiiissxsicni /.uni Abziehen des extru- 10 daB dieser vers tree kt wird. 

dierten Fadens von cincr l-\iruvliordusc aufweist. Dabei wird in besonders bevorzugter Weise in Schritt (c) 

Mahtadcn mil vcrilrillicn Prolilen, bci denen sich die der extrudierte Faden gleichzeitig abgekiihlt. 

Lage des Qucrschniiis iiK-r die Langsachse des Mahfadens Einflusse der Schwerkraft auf das Verfahren beriicksich- 

kontinuierlich andcn sind hcispiclsweise aus der G 94 12 ' tigt man in vorteilhafter Weise dadurch, daB Schritt (c) in 

925 Oder der US-A-4 iS{> Z.^'.* hekanni. Derartige Faden fin- 15 Richtung einer Austrittsrichtung des extrudierten Fadens 

den beispielsweise Vcrwcndun^: in cincni Freischneidegerat, aus der Duse diirchgefiihrt wird, wobei diese Richtung par- 

bei dem der Miihfadcn LiK-rcincn An iricbsnioior in Rotation - aliel zur Richtung der Schwerkraftwirkung oder in einem 

vcrsctzt wird, wobei der NLihl:jilcn an cincni Drchtcil mit ci- vorbcstimmtcn Winkel dazu licgt. Insbesondere bci scnk- 

nem En de eingespanni isi. St »*IjL; sich lier Miih faden bei Ro- rechter Anordnung wird in vorteilhafter Weise neben der 

tation des Drehteils im uc^cniiichcn radial nach auBen er- 20 Abzugskraft die Schwerkraft zusatzlich genutzt. 

streckt. In besonders vorteilhafter Weise wird Schritt (c) mit ei- 

Zur Herstellung solchcr ! j*lcn isi cs beispielsweise aus nem Fiihrungsrohr durchgefuhrt und das Fiihrungsrohr ge- 

der EP-Al-0 438 745 hckanni. cuicn I xiriKter mit einer kuhlt. Dadurch kombiniert man in vorteilhafter Weise den 

drehbaren Diise zu verschcn I >!cs im jctk vti aulgrund beno- ■ VerdriEungsvorgang mit dem ohnehin notwendigen Ab- 

tigter Abdichlung von gei!^Tici t.irfcki ilrehciKWn Icile'n'auf- 25 kuhlvorgang und reduzierL soiiiit die ProzeBzeit fur die Fa- 

wendig und fiihrt nichi /u K*ir.v\! L'crKk ri I r.-chnissen. ' denherstellung. Weiterhin wird durch das Fiihrungsrohr, 

Femer wird in der Di :-M -4i : Si 1 1 urv! der EP-^Al- dessen Innendurchmesser nicht wesentlich groBer als der 

0 292 572 vorgeschlagcn. cnvn v.*d»a KWfKn Kunststoff- AuBendurchmesser des Fadens ist, der Faden wahrend der 

Faden zu verdrillen und ansvhhei<i>** /u er! u/cn. so daB die Abkiihlungsphase in Langsrichtung stabilisiert. 

Verdrillung oder Verdrchuni: n.it h iVtn N-^ki.hlen des Fa- 30 Bei einer erfindungsgemaBen Vorrichtung ist es vorgese- 

dens erhalten bleibt. Hier/.ii isi es K-;vpicK'AeiNC in der EP- ' hen, daB das Abzugssystem um die Langsachse des abgezo- 

Al-0 292 572 vorgesehcn n.iwh euK-r I \tnhiierdusc zusatz- genen Fadens rotiert. Dies hat den Vorteil einer schnellen 

liche FormpreBroUen vor/.iisefen die .nil i;nui.r ihrer relati- " und kontinuierlichen Herstellung ohne zusatzliche thermi- 

ven aber stationaren Lage /ueiiia Klcr in iiu K einer Umlen- sche Nachbehandlungen, d. h, die Verdrillung wird prak- 

kung eine Verdrehung des evin^iienor • 1 j.kn\ bewirken. 35 tisch gleichzeitig mit dem ExtrudierprozeB ausgebildet. 

Nach den FomipreBroUen u iril der I .i.ien in eincm Ofen ei- Unterschiedhchste Umgebungsparameter beriicksichtigt 

ner Wamiebehandlung ausgcsei/i man dadurch, daB das Abzugssystem derart angeordnet ist, 

Es ist daher Aufgabe der 1 rlm^ltini:. em Verfahren und daB eine Langsachse des abgezogenen Fadens im Abzugs- 

eine Vorrichtung der obengenunnien An /iir Vcrfugung zu werk parallel oder in einem vorbestinmiten Winkel zu einer 

stellen, so daB eine kontinuicHietv I ler^ieHunt: des Fadens 40 Langsachse des aus der Duse austretenden extrudierten Fa- 

moglich ist. dens liegt. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verialuen der obenge- Die zusatzliche Verstreckung und gleichzeitige Verdril- 

nannlen Art durch die in Paieni;inspnK h I :ingcgebenen lung, mit dem Effekt der Festigkeitssteigenmg des Fadens, 

Verfahrensschritte und bei einer ViMnehUini: lier obenge- durch die Orienderung der Makromolekule realisiert man 

nannten Art mit den in Patentans[>ruch l'> gekenn/cichneten 45 dadurch, daB das Abzugssystem schneller fordert als extru- 

Merkmalen gelost. diertes Material aus der Extrudierdiise ausuitt, 

Ein wesentlicher Kern der Frliniiiint! liegi in einer Ver- Den EinfluB der Schwerkraft beriicksichtigt man dadurch, 

drillung eines extrudierten Fadens durch ein rorierendes Ab- daB das Abzugssystem in Richtung einer Ausirittsrichtung 

zugswerk, welches nach bzw. unier einer lesistehenden Ex- des Fadens aus der Extrudierduse angeordnet ist, wobei 

O-udierduse angeordnet ist. 50 diese Richtung parallel zur Richtung der Schwerkraftwir- 

Dazu sind bei einem erfindungsgcniitt^en Verf;ihren fol- ' kung oder in einem vorbestimmten Winkel dazu liegt. 

gende Schritte vorgesehen: In besonders vorteilhafter Weise weist das Abzugssystem 

ein Fuhrungsrohr auf, in dem der abgezogene Faden gefuhrt 

(a) Extrudieren eines thernioplasiisclicn Kunststoffes ist. Dabei ist besonders bevorzugt das Fiihrungsrohr ge- 
in bevorzugterweise PA6 durch cine Diise mit einem 55 kiihlt, insbesondere mit einer Wasserkiihlung versehen. Dies 
vorbestimmten Querschnitt zu eincm l-uden, ermoglicht gleichzeitig mit dem Verdrillen die Ausfuhrung 

(b) Abziehen des Fadens mi tic Is cincs Abzugssystems, einer Abkiihlung, so daB die ProzeBzeit zur Herstellung des 
und ' Fadens verkiirzt ist. 

(c) Rotieren des Abzugssystems wahrend Schritt (b) Eine besonders einfache und kostengiinstige Anordnung 
um die Langsachse des abgezogenen Fadens. 60 der Vorrichtung erzielt man dadurch, daB in Transportrich- 

tung gesehen an einem zweiten Ende des Fuhrungsrohres 

Dies hat den Vorteil einer einfachcn und kosicngiinstigen eine Abzugseinheit mit regelbaren motorbetriebenen Trans- 

Herstellung ohne zusatzliche tliemiischc Naehbehandlun- portbandem vorgesehen ist. Dabei ist in vorteilhafter Weise 

gen, d. h. die Verdrillung wird praktisch gleichzeitig mit das zweite Ende des Fuhrungsrohres mit einer Dichtung ver- 

dcm ExtrudierprozeB hcrgcstcUt. 65 schcn. Fcmcr ist die Abzugseinheit mit eincm Wasscrbad 

In bevorzugter Weise wird nach Schritt (c) der abgezo- verbunden und in Transportrichtung gesehen an einem er- 

gene Faden auf eine Spule aufgewickelt. die entweder am sten Ende des Fiihrungsrohres ein Trichter angeordnet. 

Abzugssystem selbst oder separat davon angeordnet ist. Eine einfache und kostengunstige Realisation der Dre- 
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hung des Abzugssy stems erzielt man dadurch, daR .ein Mo- 
tor iiber einen Riemen auf einer Rienienscheibe, welche 
drehfest mit dem Abzugssystem verbunden isU das Abzugs- 
sy stem um die T.angsachse des Fadens hzw. des Fuhrungs- 
rohres dreht. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Unter- 
anspruchen gekennzeichnet. 

Nachstehend wird die Ertindung anhand von Zeichnun- 
gen naher erlautert. Es zeigen. 

Fig, 1 eine Seitenansicht einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
fonii eines erfindungsgemaBen Abzugssystems, und 

Fig. 2 cine Schnittansicht in Richtung der Linie A-A yon 
Fig. I. 

Fig. 1 zeigl eine Seitenansicht. einer erfindungsgemaBen 
Vorrichiung mit einem Abzugssystem 100. Eine ExUrudier- 
diise, welche sich oberhalb der Fig. 1 befinden wilrde, ist aus 
Ubersichthchkeitsgrunden nicht dargestellt. Aus dieser Ex- 
trudicrdiisc konimt der cxtrudicrtc Fadcn 10 in cin rundcs, 
rotierendcs Wasserbad 32. Ein Trichter 14 an einem ersten 
Endc 36 eines Fiihrungsrohres 16 sorgt fur eine storungs- 
freie Einfiihrung des extrudierten Fadens in das Ftihrungs- 
rohr 16. In dcrn Rohr 16 wird der Faden 10 siabilisiert ge- 
fiihrt und Wiinnc vom Faden 10 abgeleitet. 

In der dargcstcllten Ausfuhrungsforni ist das Fiihrungs- 
ruhr 16 von einer Wasserkijhlung 20 umgeben. An einem 
zwcilen Endc 38 des Fiihrungsrohres ist eine Dichtung 18 
und daran anschlicBend eine Abzugseinheit 22 angeordnet. 

Die Ab/ugscinhcit22 umfaBi niotorbetriebene Transport- 
bander. Die Ab/ui;seinheit 22 zieht den Faden 10 durch das 
Fiihrungsrohr 16. Nach der Abzugseinheit 22 wird der Fa- 
den dirckt aul'gespult, der Faden ist an dieser S telle bereits 
abgckiihlt. 

Das Abzugssystem 100 von rundeni Wasserbad 32 bis 
, Abzugseinheit 22 ist drehbar um cine Achse entlang des ex- 
trudierten Fadens 10 ausgebildct, in einer Auflage 26 gehal- 
teri und drehfest mil einer Riemenscheibe 12 verbunden. 

Wie sich aus Fig. 2 ergibt, versetzt ein Motor 28 iiber ei- 
nen Riemen 30 die Riemenscheibe 12 und damit das Ab- 
zugssystem 100 in eine Drehbewegung relativ zur festste- 
henden Exirudierduse. Da sich der in dem Abzugssystem 
100 befindlichc Faden 10 nicht in der Abzugseinheit 22 und 
dem Fiihrungsrohr 16 drehen kann, da er zwischen den 
Transport ban dem drehfest fixiert ist, erfolgt oberhalb des 
Abzugssystems eine Verdrillung der KunststotFschmelze 
des Fadens 10 hinter der Exirudierdiise (nicht dargestellt) 45 
um seine Langsachse, vvenn der Motor 28 das, Abzugssy- 
stem 100 dreht. 

Gleichzeiiig erfolgt in dem Fiihrungsrohr durch die Was- 
serkiihlung 20 ein AbkiihlprozeB, so daB der verdrillte Fa- 
den 10 nach dem Durchlaufen des Abzugssystems 100 fer- 
tiggestellt ist. Der Faden 10 verlaBt das Abzugssystem 100 
in Pfeilrichtung 34. 

Der tordierte Faden kann anschlieBend nach dem Austritt 
aus dem Abzugssystem 100 von einer Spule (nicht darge- 
stellt) aufgewickelt werden, wobei sich die Spule entweder 
direkt an der Abzugseinheit 22 befindet oder separat hinter 
der.Anlage steht. 

Die Tordierung und Verstreckung des Fadens 10 erfolgt 
wahrend der Abkuhlungsphase, d. h. hinter der Extrudier- 
diise an dem Punkt, wo der Faden seinen Querschnitt auf- 
weist. 

In der vorliegenden Ausflihrungsfomi ist das Abzugssy- 
stem 100 in Richlung der Austrittsrichtung des Fadens aus 
der Exo-udierdiise angeordnet. Die Richtung entspricht 
Pfeilrichtung 34 und wcist in der Fig, 1 nach untcn in Rich- 
tung der Schwerkraftwirkung. 

Die AusmaBe der Extrudierdiise betragen in vorteilhafter 
Weise 2x2 mm bis 3x3 nm und bevorzugt 2,5 x 2,5 iimi 
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bis 2,7 X 2,7 mm. Die Lange der Extrudierdiise betragt vor- 
zugsweise mindestens 30 mm, um eine ausreichende Orien- 
tierung der Schmelze zu gewahrleisten. 

Tm Schritt (a) des Verfahrens wird bei einer einstrangigen 
Forderung in vorteilhafter Weise ein Extruder mit einem 
Durchsatz von ca. 2,5 g/min betrieben. Diese Fordeniienge 
kann jedoch auch angehoben werden, wodurch dann die 
Temperaturen im Exu-uder und/oder in der Duse gesenkt 
werden miissen. 

Um beispielsweise einen Faden mit 2x2 mm Querschnitt 
zu erhalten, der verdrillt einen Durchmesser von 2,4 mm 
aufweist, wird in vorteilhafter Weise aus einer Diise mit 3 x 
3 mm extmdiert und der Faden dann wahrend der Abkiih- 
lung auf den gewiinschten Durchmesser gesU-eckt. Die Ge- 
schwindigkeit des Abzugswerkes betragt in diesem Fall das 
2,25-fache der Austrittsgeschwindigkeit der Schmelze aus 
der Dusen. Mit anderen Parametem (Diisenquerschnitt und 
Abzugsgcschwindigkcit) konncn glcichwcrtigc Ergcbnissc 
erzielt werden, 

Bezugszeichenhste 

100 Abzugssystem 

10 extrudierter Faden 

12 Riemenscheibe 

14 Trichter 

16 Fuhrungsrohr 

18 Dichtung 

20 Wasserkijhlung 

22 Abzugseinheit 

24 Transportbander 

26 Auflage 

28 Motor 

30 Riemen 

32 rundes Wasserbad rotierend 
34Pfeil 

36 erstes Ende des Fiihrungsrohres 
38 zweites Ende des Fiihrungsrohres 
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. Patentanspriiche 

1 . Verfahren zur Herstellung eines extrudierten Fadens 
aus themioplastischem Kunststoff in bevorzugterweise 
PA6, insbesondere eines Mahfadens, mit verdrilltem 
Profil gekennzeichnet durch folgende Schritte, 

(a) Extrudieren eines thermoplastischen Kunst- 
stoffes in bevorzugterweise PA6 durch eine Diise 
mit einem vorbestimmten Querschnitt zu einem 
Faden, 

fb) Abziehen des Fadens mittels eines Abzugssy- 
stems, und 

(c) Rotieren des Abzugssystems wahrend Schritt 
<h) um die Langsachse des abgezogenen Fadens. 

2. Verfahren nach Anspruch 1; dadurch gekennzeich- 
net, daB nach Schritt (c) der abgezogene Faden auf eine 
Spule aufgewickelt wird, die entweder am Abzugssy- 
stem selbst oder separat davon angeordnet ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Abzugssystem derart angeordnet ist, 
daB eine Langsachse des abgezogenen Fadens im Ab- 
zugssystem parallel oder in einem vorbesdmmten Wm- 
kel zu einer Langsachse des aus der Diise austretenden 
extrudierten Fadens liegt. 

4. Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Abzugssystem 
in Schritt (c) gleichzeitig einen Zug auf den extrudier- 
ten Faden ausiibt, so daB dieser verstreckt wird. 

.5. Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 1 
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bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB in Schrirt (c) der 
extrudierte Faden gleichzeitig abgekiihlt wird. 

6. Verfahren nach wenigslens einein der Anspruche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daR Schritt (c) in Rich- 
tung eincr Austrittsrichtung des extrudierten Fadens 5 
aus der Diisc durchgeftihrt wird, wobei diese Richtung 
parallel zur Richtung der Schwerkraftwirkung oder in 
cincni vorbcsiimmten Winkel dazu iiegt, 

7. Vcrrahrcn nach wenigslens einem der Anspruche 1 
bis 6, ciadurch gekennzeichnet, daB Schritt (c) mil ei- lO 
ncrii I 'iihrungsrohr durchgeftihrt wird. 

X. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
nei. liaB (ias 1 'iihrungsrohr eine Lange von ca. 200 mm 
\xler niehr aufweist. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn- 15 
/ciehnei. daLi das Fuhrungsrohr gekiihll wird. 

10. Verfahren nach wenigslens einem der vorslehen- 
tlen Anspriiehe, dadurch gekennzeichnet, daB die Diisc 
Ausniat>c \on 2x2 inni bis 3x3 mm, vorzugsweise 
vi>n 2.5 X 2.5 mm bis 2,7 x 2,7 mm aufweist. 20 
I 1. Verfaliren nach wenigslens einem der vorstehen- 
tlen Anspriiehe, dadurch gekennzeichnet, daB die Diise 
einc Liiniie von ca. 30 mm oder mehr aufweist. 

12. Verfaliren nach wenigslens einem der vorstehen- 
den Anspriiehe, dadurch gekennzeichnet, daB in Schritt 25 
(a) in cincm Itxtruder mil drei Heizzonen in einer er- 
sien /-one einc Temperatur von 240 Grad Celsius oder 
weniger herrsehl. 

13. Verfahren nach wenigslens einem der vorslehen- 
iien Anspriiehe, dadurch gekennzeichnet, daB in Schritt 30 
(a) in einem Fxtruder mil drei Heizzonen in einer zwei- 
len Zone eine Temperaiur von 230 Grad Celsius oder 
weiiiger herrsehl. 

14. Verfahren nach wenigslens einem der vorstehen- 
den Anspriiehe. dadurch gekennzeichnet, daB in Schritt 35 
(a) in einem lixi ruder mil drei Heizzonen in einer drit- 
len Zone eine Temperaiur von 225 Grad Celsius oder 
wenigcr herrsehl. 

15. Verfaliren nach wenigslens einem der vorstehen- 
den Anspriiehe, dadurch gekennzeichnel, daB in Schritt 40 
(a) in der Duse einc Tcmperatui von 220 Grad Celsius 
oder wenigcr herrsehl. 

16. Verfahren nach wenigslens einem der vorslehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnel, daB in Schritt 
(a) in der Dtise eine Schmclzeiemperatur von 225 bis 45 
230 Grad Celsius herrsehl. 

17. Verfahren nach wenigslens einem der vorsiehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi in Schritt 

(a) cin Extruder bci einer einsirangigen Forderung mil 
einem Durchsaiz von ca. 2,5 g/niio oder mehr beirie- 50 
ben wird. 

18. Verfahren nach wenigslens einem der vorstehen- 
den Anspriiehe, dadurch gekennzeichnet, daB der Fa- 
den senkrccht direkt in das Abzugswerk geleilet wird. 

19. Verfaliren nach wenigslens einem der vorstehen- 55 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB in Schritt 

(b) eine Abzugsgeschwindigkeit des Abzugssystems 
uni das 1,5-fache bis 3-fache, insbesondere um das 1,5- 
fache bis 2-fache hoher isl als eine Austrittsgeschwin- 
digkeii der Schmelze aus der Diise, wobei dieser Faktor 60 
vorzugsweise 2,25 betragt. 

20. Vorrichlung zur Herstellung eines extrudierten Fa- 
dens (10) aus thermoplastischem Kunstsloff in bevor- 
zugterweise PA6, insbesondere eines Mahfadens, mil 
vcrdriliicm Profit, wobei die Vorrichtung cin Abzugs- 65 
system (100) zum Abziehen des extrudierten Fadens 
(10) von einer Extrudierdiise aufweist, dadurch ge- 
kennzeichnel, daB das Abzugssystem (100) um die 
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Langsachse des abgezogenen Fadens (10) rotiert. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Abzugssystem (100) derari angeord- 
net isl, daB eine T.angsachse des abgezogenen Fadens 
(10) im Abzugssystem (100) parallel oder in einem 
vorbeslimmlen Winkel zu einer Langsachse des aus der 
Diise austretenden extrudienen Fadens (10) liegt. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 20 oder 21, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Abzugssystem (100) schneller 
fbrdert als extrudiertes Material aus der Extrudierdiise 
austritt, so daB eine Verstreckung des extrudierten Fa- 
dens (10) erfolgt. 

23. Vorrichtung nach wenigslens einem der Anspriiehe 
20 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dafi das Abzugssy- 
stem (100) in Richtung einer Austrittsrichtung des Fa- 
dens (10) aus der Extrudierdiise angeordnet ist, wobei 
diese Richtung parallel zur Richtung der Schwerkraft- 
wirkung oder in cincm vorbcstimmtcn Winkel dazu 
liegt. 

24. Vorrichtung nach wenigslens einem der Anspriiehe 
20 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB das Abzugssy- 
stem (100) ein Fiihrungsrohr (16) aufweist, in dem der 
abgezogene Faden (10) getlihrt ist. 

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Fuhrungsrohr (16) eine Lange von ca. 
200 mm oder mehr aufweist. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 24 oder 25, dadurch 
gekennzeichnel. daB das Fuhrungsrohr (16) gekiihlt, 
insbesondere mil einer Wasserkiihlung (20) versehen 
ist. 

27. Vorrichtung nach wenigslens einem der Anspriiehe 
20 bis 26, dadurch gekennzeichnet, daB in Transport- 
riehtung gesehen an einem zweiten Ende (38) des Fuh- 
rungsrohres (16) eine Abzugseinheit (22) mil niotorbe- 
triebenen Transportbandern (24) vorgesehen ist. 

28. Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das zweite Ende (38) des Fiihrungsrohres 
(16) mil einer Dichtung (18) versehen ist. 

29. Vorrichtung nach Anspruch 27 oder 28, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Abzugseinheit (22) mit einem 
davorliegenden Wasserbad (20) verbunden ist. 

30. Vorrichtung nach wenigslens einem der Anspruche 
20 bis 29, dadurch gekennzeichnet, daB in Transport- 
richtung gesehen an einem ersten Ende (36) des Fiih- 
rungsrohres (16) ein Trichter (14) angeordnet ist. 

3 1 . Vorrichtung nach wenigslens einem der Anspriiehe 
20 bis 30, dadurch gekennzeichnet, daB ein Motor (28) 
iiber einen Riemen (30) auf einer Riemenscheibe (12), 
welche drehfest mit dem Abzugssystem (100) verbun- 
den ist, das Abzugssystem (100) dreht. 

32. Vorrichtung nach wenigslens einem der Anspriiehe 
20 bis 31, dadurch gekennzeichnet, daB die SchartTcan- 
tigkeit des 4- Kant-Profiles eingehalten wird. 

33. Vorrichtung nach wenigslens einem der Anspruche 
20 bis 32, dadurch gekennzeichnet, daB die Extrudier- 
diise AusmaBe von 2x2 mm bis 3x3 mm, vorzugs- 
weise von 2,5 X 2,5 mm bis 2,7 x 2,7 mm aufweist. 

34. Vorrichtung nach wenigslens einem der Anspriiehe 
20 bis 33, dadurch gekennzeichnet, daB die Diise eine 
Lange von ca. 30 mm oder mehr aufweist. 
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